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© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum vollstandigen UmhuHen von Stuckgut mittels Stretchfolien, insbe- 
sondere von gestapelten Stuckgutteilen. wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter 
Stuckgutstapel (2), die aus mehreren ubereinander angeordneten StUckgutlagen bestehen, wobei ein schlauch- 
formiger Folienabschnitt (3), dessen Umfang kieiner 1st als der Umfang des zu umhullenden Stuckgutes, von 
einem (Schlauch-)-Folienabschnittvorrat abgezogen (3) und an seinem freien Ende durch Aufspreizen geoffnet 
wird; ggf. die Settenwande des Schlauchfolienabschnittes durch Reffen in im wesentlichen konzentrisch zur 
vertikalen Mittelachse des zu umhullenden StOckgutes verlaufende Falten gelegt werden; der Schlauchfolienab- 
schnitt (3 ) an seinem dem Folienvorrat (3) zugekehrten Ende abgeschweiflt und die so gebildete Folienhaube 
(3 ) vom Folienvorrat abgetrennt wird; die Folienhaube (3") in horizontaler Querrichtung quergestretcht wird; und 
die quergestretchte Folienhaube unter das Folienmaterial glattender, Ober das StUckgut ziehender LSngsspan- 
nung uber das zu umhtillende Stuckgut gezogen wird, wobei die Folienhaube vor dem Uberziehen wenigstens 
im Bereich der Haubenseitenwande zuzatzlich in vertikaler Langsrichtung urn mindestens 5 % ihrer vertikalen 
■ AusgangslSnge im quergestretchten Zustand langsgestretcht wird. 
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Verfahren und Vorrlchtung zum UmhuHen von Stuckgut, insbesondere Stuckgutstapeln, mit einer 

Stretchfolienhaube 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie eine hierfUr 
geeignete Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruches 10. 

Zum UmhuHen von StOckgut. insbesondere StOckgutstapeln, die bspw. aus mit Zement. chemischen 
Gutern od.dgl. gefullten Sacken bestehen und mittels einer Palettiervorrichtung gebildet werden, sind 
5 Verpackungsverfahren bekannt, bei denen das StOckgut bzw. der StOckgutstapel mit sog. Schrumpffolie 
umhOllt wird. die nach dem UmhOllen mit Warme beaufschlagt wird und sich danach unter Schrumpfung 
fest an das Stuckgut bzw. den betreffenden StOckgutstapel anlegt. !m Rahmen dieser bekannten Verfahren 
sind sog. Wickelverfahren bekannt. bei denen FlachfoKe urn das zu umhullende Stuckgut gewickelt wird, 
und es sind sog. Haubenverfahren bekannt, bei denen wenigstens eine (ggf. auch zwei) Foiienhaube(n) uber 
w den Stapel gezogen und sodann an diesen geschrumpft wird. 

Wesentliche Nachteile der Schrumpffolien-Verpackungsverfahren bestehen u.a. darin. dafl das mit der 
Schrumpffolie umhultte Stuckgut zwecks Schrumpfung mit Warme beaufschlagt werden mufl. Dieses fuhrt 
nicht nur zu entsprechend hohen Energiekosten, sondern bei Beaufschlagung mit einer Flamme auch dazu, 
dafl sich diese Verfahren fur entflammbare Guter. wie sie bspw. in der chemischen Industrie in groflem 
ts Umfange vorliegen. aufgrund der damit anderenfalis verbundenen Verfahren nicht eignen. 

Ein weiterer Nachteil samtlicher Schrumpfverfahren besteht darin. daJ3 aufgrund der erforderlichen 
Foliendicken ein verhaltnismaflig hoher Materialeinsatz erforderlich ist. der zu relativ hohen Verpackungsko- 
sten fuhrt, da Folienmaterial insbesondere seit den bekannten Energiekrisen als Erddlprodukt sehr teuer 
geworden ist. 

20 DarOber hinaus wird das Schrumpfen haufig als wenig umweltfreundlich empfunden, da hierbei Abgase 
in nicht unbeachtlichem Umfange entstehen, und da die Bedienungspersonen einer erheblichen Larmbela- 
stigung ausgesetzt sind. 

Es kommt hinzu, dafl beim Schrumpfen ein Verkleben mit dem Gut stattfinden kann, was dann haufig 
beim Auspacken zu entsprechenden Beschadigungen der Stuckgutteile fuhrt und insbesondere sehr 

25 nachteilig ist, wenn diese bspw. aus mit Schuttgut gefullten Sacken bestehen. 

Um den vorgenannten und weiteren Nachteilen zu entgehen, ist man demgemafl auch bereits dazu 
ubergegangen. statt der Schrumpffolie sog. Stretchfolien zu benutzen, die keiner Warmebeaufschlagung 
bedurfen, um sich an das zu verpackende StOckgut anzulegen. vlelmehr reicht es dabei aus, wenn das 
Stretchfolienmaterial vor dem UmhuHen des StOckgutes "gestretchf "wird, was nach der UmhOllung dazu 

30 ruhrt. dafl sich das Folienmaterial wieder zusammenzieht und dementsprechend - wie gewunscht - an das 
zu umhullende bzw. zu verpackende Stuckgut fest anlegt Dabei versteht man unter erhebliches 
"Stretchen" ein erhebliches Dehnen in einem Ausmafle, welches nach dem UmhuHen dazu fuhrt, daB von 
dem Folienmaterial hinreichend grofle Krafte erzeugt werden, die bei gestapeltem Stuckgut fur eine 
ausreichende Stapelfestigkeit sorgen. ohne dafl es (auch ggf. nach mehrfachem Umschlag einer umhullten 

35 Verpackungseinheit) zu einem gegenseitigen Verrutschen von StOckgut u.dgl. kommt. 

Hierbei ist das sog. Wickelstretchen bekanntgeworden, bei . dem Stretchfolie - ahnlich wie beim 
Wickelschrumpfen - um das zu umhUllende Stuckgut gewickelt wird. Trotz der gegenuber dem Schrumpfen 
hiermit erzielten Vorteile ist aber auch das Wickelstretchen noch mit nicht unbeachtlichen Nachteilen 
verbunden. Diese liegen insbesondere darin, dafl das Handling verhaltnismaflig unverstandlich und zeitauf- 

40 wendig ist. und dafl der - wenngleich gegenuber dem Schrumpfen geringere -Folienverbrauch aus 
KostengrOnden noch als unbefriedigend empfunden wird, wobei dieser insbesondere dadurch entsteht, daj 
beim Wickelstretchen jeweils Uberlappungen benachbarter Lagen erforderlich sind. 

Auch ist die Stapelfestigkeit u.a. noch unbefriedigend, insbesondere wenn die StOckgutstapel nur "in 
eine Richtung" (dann i.a. horizontal) mit bahnformiger Stretchfolie umwickelt wird. da dann keine erhebli- 

45 chen Normalkrafte zwischen einander benachbarten StOckgutlagen erzeugt werden, die erst aufgrund 
entsprechend erhohter Reibung ein Verschieben von StUckgutlagen sicher verhindern. Die bei "diagonaler" 
Bewicklung entstehenden inneren Vertikalkrafte sind hierfOr nicht ausreichend. Eine "vertikale" Umwicklung 
wurde aber zwei Seitenflachen eines StOckgutstapels freilassen, also Flachen, die nur schwierig mit 
Blattfolien zu bedecken waren. Eine doppelte (horizontale und vertikale) Umwicklung scheidet aber aus 

so KostengrOnden von vomherein aus. 

Mit der EP-OS 0 081 328 ist zwar fOr das Hand-Wickelstretchen auch bereits vorgeschlagen worden, 
das bahnformige Stretchfolienmaterial in seiner Langsrichtung um 55 % zu stretchen und die hierdurch 
verursachte Zusammenziehung der Folienbahn um 30 - 25 % ihrer ursprOnglichen Breite durch ein 
zusatzliches Stretchen quer zur Langsrichtung wieder teilweise auszugleichen, um Folienmaterial zu sparen, 
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so dafl der durch das Langsstretchen entstehende (Folien-)"Verlust n von 30 -25 % auf etwa 15 % zu 
reduzieren ist. doch hat sich ein Hand-Wickelstretchen mit einer zweidimensional gestretchten Foiie als 
kaum praktikabel erwiesen, da es kaum moglich ist StUckgut mit einer zweidimensional gestretchten Folie 
zu umwickeln. 

5 Es kommt hinzu. dafl zum Schutz der Oberflache (und ggf. der Unterseite) einer an ihren Seitenflachen 
mit Stretchfolie umwickelten Verpackungseinheit eine Flachfolie als Deckblatt aufzugeben ist. und dafl 
hierfur ein gesonderter Deckblattaufgeber mit einem entsprechenden Arbeitsschritt erforderlich ist. 

Insgesamt ist festzusstellen, da0 durch Wickelstretchen verpacktes StUckgut haufig nicht hinreichend 
witterungsbestandig verpackt ist. da an den Folienrandern haufig Feuch tigkeit in die Verpackungseinheit 
io eindringen kann, und dafl auch die Sicht auf das verpackte StUckgut ha'ufig unvollkommen ist. wenn es 
namlich beim Unwickeln zu einer i.a. kaum vermeidbaren Knitterbildung kommt. 

Man hat daher auch bereits Oberlegungen dahingehend angestellt, zu verpackendes Stuckgut bzw. 
StUckgutstapel mit einer Folienhaube aus Stretchfolie zu Uberziehen, wie dieses grundsatzlich fUr 
Schrumpffolienmaterial bekannt ist. Diese Bemuhungen haben jedoch trotz umfangreicher Entwicklungsar- 

is beiten bisher nur auflerst unbefriedigende Ergebnisse erbracht, da dabei zunachst von Hand eine Stretchfo- 
lienhaube in eine Reffvorrichtung eingefuhrt wurde, urn einen Reffvorgang (also ein ziehharmonikaartiges 
Zusammenlegen der Haubenseitenabschnitte) zu bewerksteiligen, und sodann der die in ihren Seiten 
gereffte Folienhaube aufnehmende sog. Reffrahmen (manuell Oder ggf. mechanisch) zu einem zweiten Stell- 
bzw. Arbeitsplatz uberfuhrt werden muflte. damit die gereffte und vorgestretchte Folienhaube uber einen 

20 StUckgutstapel gezogen werden konnte. 

AJIes dieses fuhrt ersichtlich zu einem relab'v groflen Aufwand (schon wegen der zwei benotigten 
Arbeitsplatze, auf denen zum einen die Haube vorbereitet wird und zum anderen die Haube uber den 
StUckgutstapel gezogen wird), wobei u.a. der hierfUr benotigte Ptatzbedarf nachteilig ist, aber auch der zu 
betreibende Aufwand und u.a. auch die hiermit lediglich zu erzielende geringe Arbeitsleistung als unbefrie- 

25 digend empfunden wird. 

Zur Vermeidung der obigen Nachteile sind mit den DE-OS 27 06 955 und 31 01 310 gattungsgemafle 
Vorrichtungen bekanntgeworden, die sich auch zum UmhUllen von StOckgut(stapeln) mit einer Stretchfolien- 
haube eignen, wie dieses in der DE-OS 27 06 955 ausdrucklich erwahnt ist. Bei einem Ensatz dieser 
vorbekannten Vorrichtungen kommt es jedoch lediglich zu einem beachtlichen planmafligen Stretchen des 

30 schiauchformigen Stretchfolienmaterials bzw. jeweils einer Stretchfolienhaube in horizontaler Querrichtung 
( = senkrecht zur vertikalen LSngsachse des StUckgutstapels und damit der Stretchfolienhaube). so dafl es 
dann zwar bei einem straffen Oberziehen eines StUckgutstapels mit einer Stretchfolienhaube zunachst zu 
einer (scheinbar) befriedigenden (da glatten) Verpackungseinheit mit einer Folienumhullung kommt, die den 
zu steilenden Anforderungen an die Forbestandigkeit bzw. Stapelfestigkeit einerseits und der Dichtigkeit der 

as Umhullung andererseits Rechnung zu tragen scheint, doch kommt es insbesondere bei Stuckgutstapeln, die 
bspw. aus mit Zement od.dgl. gefOIIten Sacken bestehen, nicht nur beim Bilden des StUckgutstapels zu 
einer EntlUftung der nicht vollstandig mit Schuttgut gefOIIten Sacke. sondern es hat sich gezeigt, dafl bei 
derartigen Stuckgutstapeln auch noch eine verzogerte Nachentluftung stattfinden kann (und zwar insbeson- 
dere bei wiederholtem Umschlag mit bspw. verhaltnismaflig stoflartigem Aufsetzen des StUckgutstapels). so 

40 dafl bei dieser Nachentluftung das Stapelvolumen insbesondere aufgrund einer Verminderung der Stapelho- 
he verandert wird. Dieses fOhrt be! eindimensional gestretchtem Folienmaterial zwangslauftg zumindest in 
Vertikalrichtung zu einer entsprechenden Schlaffheit. die ggf. sogar in einer Faltenbildung resultiert. 

Im Ubrigen sind die von der Folienhaube ausgeubten Vertikalkrafte, die ggf. beim Uberziehen der 
Folienhaube Uber den StUckgutstapel durch eine gewisse, geringe Dehnung entstehen konnen, wenn an der 

4s Haube gezogen wird und das Folienmaterial Uber Fuhrungen gleitet, unerheblich bzw. fUr die Schaffung 
einer hinreichenden Stapelfestigkeit ungenUgend. insbesondere wenn es sich bei dem Stuckgut urn gefOllte 
Sacke handelt, die beim Handling spater noch nachgefullt werden. Dieses gilt auch fur den Gegenstand der 
DE-OS 30 03 052. Dabei wird zwar die Stretchfolienhaube nach dem horizontalen Querstretchen aus dem 
gerefften Zustan uber Fuhrungsbugel nach unten gezogen und gleitet dabei unter gewisser Reibung von 

so diesen ab, so dafl es zu einer gewissen Vertikaldehnung kommen kann, wenn die Zugkrafte grdfler als die 
Reibungskrafte sein sollen, doch kommt es dabei nicht zu einem erheblichen Langsstretchen und damit 
auch nicht zu der erstrebten Formfestigkeit der umhuHten StUckgutstapel, insbesondere wenn diese aus 
gefOIIten Sacken bestehen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt demgemafl die Aufgabe zugrunde, die bekannten Verfahren und 

55 Vorrichtungen der hier in Rede stehenden Gattung unter Vermeidung insbesondere der vorstehend 
diskutierten Nachteile zu verbessern und ein Verfahren sowie eine zur DurchfUhrung dieses Verfahrens 
geeignete und bestimmte Vorrichtung zu schaffen, mittels welcher Verpackungseinheiten der hier in Rede 
stehenden Gattung unter Einsatz der vorteilhaften Stretchfolienhauben zu schaffen sind, die auch bei 
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"ProblemstUckgutern H und ggf. wiederholtem Umschlag ihre Formbestandigkeit nicht veriieren. 

Die Losung des vertahrensmafligen Tails der vorstehenden Aufgabe erfolgt erfindungsgemafl durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1. wahrend die Losung des vorrichtungsmafligen Teils der 
vorstehenden Aufgabe durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 10 erfolgt, wobei bevorzugte 
5 . Ausgestaltungen der vorliegenden Erfindung in den Verfahrens- bzw. Vorrtchtungsunteranspruchen be- 
schrieben sind. 

Oabei hat sich uberraschenderweise gezeigi dafl ein zweidimensionales Stretchen • im Gegensatz zu 
Wickelstretchverfahren - nicht nur uberhaupt praktikabel ist, sondern auch praktisch samtliche bisherigen 
Probleme bei Hauben-Stretchverfahren schlagartig lost, wenn man das Folienmaterial zunachst um bevor- 

w zugt 15-20 % querstretcht und dieser Querstretchung sodann eine (bezogen auf die dann vorhandene 
zusamemngezogene vertikale Einheitslange) eine Vertikal stretchung von wenigstens 5 % (vorzugsweise 
etwa 10 • 15 %) uberlagert, wobei as nachhaltig zu der erforderlichen Stapelfestigkeit kommt und dennoch 
selbst bei empflindlichem Stiickgut (z.B. auf Unterlagen stehenden Flaschen als Stuckgutlage) nicht wie 
bisher zu nachteiligen Beeintrachtigungen kommt, weil man bisher wegen des fehlenden Langsstretches auf 

15 sehr hohen Querstretch angewiesen war, um uberhaupt halbwegs brauchbare Verpackungseinheiten bilden 
zu kdnnen. 

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels unter Bezugnahme auf eine schema- 
tische Zeichnung weiter erlautert. wobei die bei der Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels gemachten 
Erlauterungen ersichtlich auch ganz aJIgemein b2gl. der Erfindung von allgemeiner Bedeutung sein konnen. 
20 Es zeigt: 

Rg. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaflen Vorrichtung in einem Zustand, in dem die mittels 
einer Ab2ugseinrichtung von einem (Schlauch-)Folienvorrat abgezogene (Schlauch-)Folie von einer Spreiz- 
einrichtung bereits erfaflt ist; 

Fig. 2 eine Darsteitung gemafl Fig. 1, wobei der vom Folienvorrat abgezogene Folienabschnitt bereits 
25 von der Spreizeinrichtung auseinandergezogen ist und der freie Randabschnitt des Folienabschnittes einer 
Reffeinrichtung zugefOhrt ist: 

Fig. 3 eine Darstellung gemafl den Fig. 1 und 2 nach dem Reffen der spater die Seitenwande der 
Folienhaube bildenden Abschnitte beim Schweiflen der Haubennaht vor dem Abtrennen der Haube von dem 
Folienvorrat 

30 Fig. 4 eine Darstellung gemafl den Fig. 1 bis 3, wobei die Folie nach dem Abschneiden zu Ende 

gerefft worden ist und ein neuer Folienabschnitt gleichzeitig von der Spreizeinrichtung erfaflt ist; 

Fig. 5 ein Horizontalstretchen der Folienhaube mittels einer Stretcheinrichtung, wobei der das Reffen 
bewirkende Teil der Reffeinrichtung ausgeschwenkt ist; 

Fig. 6 das Oberziehen der gestretchten Folienhaube uber einen darunter befind lichen Stuckgutstapel, 
35 wobei 2ugleich ein vertikales Stretchen der Seitenwande der Folienhaube erfolgt; 

Rg. 7 den mit der Stretchfolienhaube umhullten StQckgutstapel (mit zwei Varianten an der der Palette 
zugekehrten Seite); 

Rg. 8 eine dem Zustand gemafl Rg. 2 entsprechende, etwas vereinfachte raumliche Darstellung 
eines mit einer Stretchfolienhaube zu umhullenden Stapels; 
40 Rg. 9 eine von auflen her gegen die Folie zu schwenkende Reffeinheit beim Reffen, wobei auch ggf. 

ein definierter Langsstretch erzeugt werden kann; 

Fig. 10 eine Darstellung gemafl Rg. 8 nach dem Abschweiflen des Folienschlauches und Abtrennen 
der Folienhaube; 

Rg. 1 1 die quer- und zumindest teilweise langsge stretchte Folienhaube vor dem Oberziehen Qber 
45 den Stapel; 

Rg. 12 eine Darstellung wahrend des Uberziehvorgangs; und 

Fig. 13 die (angehobene) mit der Stretchfolienhaube vollstandig umhullte Verpackungseinheit. 

Die Zeichnung zeigt eine im ganzen mit I bezeichnete Vorrichtung zum selbsttatigen bzw. automati- 
so schen UmhOllen von StOckgut mittels einer Stretchfolienhaube, genauer gesagt von StGckgutstapeln 2, die 

aus gestapelten StUckgutteilen (bspw. mit SchUttgut gefUllten SScken) bestehen und mittels einer Palettier- 

vorrichtung gebildet worden sind. 

Von einem Schlauchfolienvorrat 3 wird mittels eines antreibbaren Rollenpaares 5 als Abzugseinrichtung 

Schlauchfolie in Richtung des Pfeiles 4 abgewickelt und einer Spreizeinrichtung 6 zugefuhrt, die sich 
55 entgegen der Laufrichtung der Folie verjungende Spreizplatten 7 aufweist. so dafl die Schlauchfolie {s. Fig. 

2) auseinanderzuziehen ist. Oabei wird der freie Randabschnitt des von dem Schlauchfolienvorrat 3 

abgezogenen Folienabschnittes durch AndrOckmittel 8 in Richtung der Pfeile 8' an die Spreizplatten 7 

angedri)ckt und gehalten. 
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Der Spreizeinrichtung 6 ist eine im ganzen mit 9 bezeichnete Reffeinrichtung nachgeordnet die zum 
Reffen, also zum ziehharmonikaformigen Zusammenlegen des spater eine Haube bildenden Schlauchfolien- 
abschnittes 3' uber eine vertikale Strecke h dient. die kleiner ist als die Lange des Folienabschnittes 3'. 

Zwischen der Spreizeinrichtung 6 und der Reffeinrichtung 9 ist eine Schweifleinrichtung 10 (s. Fig. 3) 
5 zum Bilden einer horizontalen Naht 11 angedeutet. und zwischen der Schweifleinrichtung 10 und der 
Spreizeinrichtung 6 befindet sich eine Schneideinrichtung 12 zum Abschneiden des nach dem Schweiflen 
eine Folienhaube bildenden Folienabschnittes 3" (s. z.B. Fig. 4). 

Weiterhin weist die Vorrichtung I eine Stretcheinrichtung auf, mittels welcher der Folienabschnitt 3' zu 
stretchen ist. Die Stretcheinrichtung besteht an sich aus zwei Einzeleinrichtungen, zum einen einer 
w Einrichtung zum horizontalen Stretchen und zum anderen einer Einrichtung 2um vertikalen Stretchen, wie 
weiter unten noch beschrieben ist. 

Schliefllich ist noch eine Hubvorrichtung vorhanden. mit welcher die an ihrem oberen Ende geschlosse- 
ne Haube 3* uber den StGckgutstapel 2 gezogen werden kann. 

Bzgl. der Reffeinrichtung 9 sei noch nachgetragen, dafl diese einen bewegliche Reffbacken 13 od.dgl. 
is enthaltenden Reffrahmen 14 aufweist, der vertikal beweglich angeordnet ist und einen Bestandteil der 
Hubeinrichtung bildet. Der Reffrahmen 14 bildet zugleich einen Bestandteil der Stretcheinrichtung, wie 
weiter unten noch erlautert ist. 

Nachdem der freie Endabschnitt des Folienabschnittes 3' von dem Schlauchfolienvorrat 3 in die 
Spreizeinrichtung 6 eingefuhrt ist, wo er mittels der AndrGckmittel 8, 8 gehalten werden kann (s. Fig. 1), 
20 wird weiterhin Folie vom Schlauchfolienvorrat 3 abgezogen und mittels der AndrGckmittel 8, 8, die bspw. 
aus Saugbacken od.dgl., aber auch aus Klemmbacken od.dgl. bestehen kdnnen, unter gleichzeitigem 
Aufspreizen der Schlauchfolie nach unten gefuhrt. so da/3 die AndrOckmittel 8, 8 an sich Andruck- und 
Haltemittel (fur die Folie) bilden (s. Fig. 2). 

Nach dem OberfOhren des freien Randabschnittes des Folienabschnittes 3' in die Reffeinrichtung 
2S (genauer gesagt zwischen den Sufleren Reffbacken 13' und Reffrolien 15 schwenkbarer Reffeinheiten 16)- 
erfoigt das Reffen gemafl ^Rg. 3. wobei sich die gereffte Folie zwischen den aufleren Reffbacken 13' und 
die inneren Reffbacken 13" ziehharmonikafSrmig legt 

Sodannlritt die Schweifleinrichtung 10 (s. Fig. 3. 10) unter Bildung der Naht 11 in Funktion und die so 
gebildete Folienhaube 3* kann mittels der Schneideinrichtung 12 von dem Folienvorrat abgeschnitten 
30 werden (s. Fig. 3). 

Danach wird nunmehr noch der restliche Abschnitt der bei der Folienhaube 3" die Seitenwande 
bildenden Seitenabschnitte gerefft (s. Fig. 4,9.10), bis der den Boden 17 der Folienhaube 3* bildende 
Abschnitt horizontal verlauft (also gespannt ist),. wie dieses aus den Fig. 4,11 erkennbar ist. so dafl danach 
die Reffeinheiten 16 gemafl Rg. 5,9 nach auflen geschwenkt werden konnen und ein Querstretchen in 
35 Horizonalrichtung erfolgen kann (s. Rg. 5), bei dem die Reffbacken 13 gemafl den Pfeilen 18 nach auflen 
bewegt werden. 

Sodann kann die in Quer- bzw. Horizontalrichtung gestretchte Folienhaube 3" uber den Stuckgutstapel 
2 gezogen werden (s. Rg. 6). indem die an Vertikalholmen 19 gefuhrten Reffbacken 13 gemafl den Pfeilen 
20 nach unten abgesenkt werden. Bei diesem Vorgang erfolgt dann auch ein vertikales Stretchen der 

AO Folienhaube 3 . was jedoch auch bereits beim Abziehen vom Folienvorrat erfolgen kann (s. Fig. 9), wobei 
ein spSteres Langsstretchen den Vorteil hat, dafl die Folie beim Horizontalstretchen noch nicht in Vertikal 
bzw. Langsrichtung gestretcht ist und demgemafl zunachst noch einfacher handhabbar ist. 

Im vorliegenden Fall wird die gemafl Fig. 5 gereffte und in Horizontalrichtung quergestretchte Folien- 
haube 3" beim Uberziehen des Stiickgutstapels 2 uber die einen Widerstand bildenden (Langs- 

45 )Stretchbugel 24 gezogen, wenn sie beim Absenken der Reffeinheit 16 in vertlkaler Langsrichtung gemSfl 
Pfeil 25 gestretcht wird, wobei ein definiertes Langsstretchen urn ca. 12 % der bereits quergestretchten 
Folie erfolgt. 

Das Absenken der einen Teil der Hubeinrichtung bildenden Stretchbacken 13 erfolgt bis unter die 
Palette 21 , auf welcher der Stuckgutstapel 2 angeordnet ist, so dafl sich die Stretchfolienhaube 3" mit ihrem 
so freien Randabschnitt unter die Palette legt bzw. diese untergreift (s. Rg. 7). 

Aus Fig. 7 ist weiterhin erkennbar, dafl an der Unterseite des Stiickgutstapels (bei dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel also zwischen Stuckgutstapel 2 und Palette 21) noch eine Rachfolie angelegt sein 
kann, um den Stuckgutstapel 2 auch von unten her zu schiitzen. Dieses kann gemafl dem linken Teil von 
Fig. 7 so erfolgen, dafl der Rand 22' der Flachfolie 22 nach oben an den Stuckgutstapel angelegt wird Oder 
55 aber, wie im rechten Teil von Rg. 7 gezeigt ist, nach unten an die Palette herangefOhrt wird. Letzteres ist 
arbeitsmaflig etwas einfacher, doch laflt sich auch die im linken Teil von Fig. 7 dargestellte Losung 
grundsatzlich ohne Schwierigkeiten bewerkstelligen. 

Unter Bezugnahme auf Fig. 4 der Zeichnung sei noch nachgetragen dafl beim abschlieflenden 
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horizontalen Reffen bereits wieder Schlauchfolie von dem Folienvorrat abgezogen und der Spreizeinrichtung 
6 zugefilhrt werden kann. so dafl nach fertiger Umhtlllung des Stuckgutstapels (Fig. 7), Abtransportieren 
des Stuckgutstapels auf einem Forderer 23 und Zutransport eines weiteren StQckgutstapels 2 ein neuer 
Umhuilungsvorgang unverzuglich beginnen kann, so daj3 mit der erfindungsgemaflen Vorrichtung und dem 

5 erfindungsgemaflen Verfahren nicht nur die oben beschriebenen erheblichen Vorteile zu erzielen sind, 
sondern daruber hinaus auch eine auflerordentlich hohe Arbeitsleistung. 

Aufgrund der erfindungsgemafl vorgesehenen, definierten langsstretchung des Folienmaterials zusatz- 
lich zu der Querstretchung ergeben sich selbst bei relativ schweren und stark entluftenden Stiickgutteilen, 
wie bspw. mit Zement gefOHten Sacken, Verpackungseinheiten, die selbst nach mehrfachem Umschlag 

70 noch eine hervorragende Stapeifestigkeit besitzen, wobei andererseits auch relativ empfindliche Stuckgut- 
stapel, deren StOckgutlagen bspw. aus auf Zwischenlagen stehenden Flaschen bestehen. erfindungsgemafl 
in optimaler Weise zu handhaben sind. da einerseits der Querstretch nicht mehr so grofl gemacht zu 
werden braucht, wie er bei Hauben-Stretchverfahren bisher erforderiich war, urn wenigstens halbwegs 
befriedigende Verpackungseinheiten zu realisieren (wobei die von dem Querstretch erzeugten Querkrafte 

15 dann aber fiir empfindliche Stiickguter in aller Regel zu groO waren), da n^mlich aufgrund des Langsstret- 
ches selbst nach ggf. erfoigender Nachentluftung noch zwar fGr Ubliche StQckguter unschadliche, jedoch 
hinreichend grofle Normalkrafte von der FolienumhOllung aufgebracht werden, die fur eine ent sprechende 
Erhdhung der Reibkrafte sorgen, so dafl es nicht mehr zu einem gegenseitigen Verschieben einander 
benachbarter StOckgutlagen kommt. Es hat sich gezeigt. dafl im Gegensatz von Wickelstretchen ein 

20 zweidimensionales Stretchen beim Haubenstretchen wider Erwarten praktikabel ist. insbesondere wenn die 
zunachst quergestretchte Haube unmitteibar beim Uberziehen des Stuckgutstapels ISngsgestretcht wird, 
was mittels geeigneter Matfnahmen ohne weiteres definiert bzw. in vorgegebener Grdl3e moglich ist, da die 
Haube mit ihrem (oben liegenden) Boden fest am Stuckgutstapel zu halten ist und ein entsprechendes 
Widerlager bildet. und da es zudem auch ohne weiteres moglich ist, den gewunschten, zweckmafligen 

25 Ungsstretch durch Reibroilen, Reibwalzen od.dgl. aufzubringen, die auf die an einem Widerlager anliegen- 
de Haube einwirken. 
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Ansprtiche 

1 . Verfahren zum vollstandigen UmhUllen von StUckgut mittels Stretchfolien, insbesondere von gesta- 
55 pelten Stuckgutteilen, wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter StUckgutsta- 
pel, die aus mehreren Gbereinander angeordneten StUckgutlagen bestehen, wobei ein schlauchformiger 
Folienabschnitt. dessen Umfang kleiner ist ais der Umfang des zu umhUllenden Stuckgutes. von einem 
(Schlauch-)Folienabschnitt abgezogen und an seinem freien Ende durch Aufspreizen geoffnet wird; ggf. die 
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Seitenwande des Schtauchfolienabschnittes durch Reffen in im wesentlichen konzentrisch zur vertikalen 
Mittelachse des zu umhullenden Stuckgutes verlaufende Falten gelegt warden; der Schiauchfolienabschnitt 
an seinem dem Folienvorrat zugekehrten Ende abgeschweiflt und die so gebildete Folienhaube vom 
Folienvorrat abgetrennt wird; die Folienhaube in horizontaler Querrichtung quergestretcht wird; und die 
5 quergestretchte Folienhaube unter das Folienmaterial glattender, uber das Stuckgut ziehender LSngsspan- 
nung uber das zu umhullende Stuckgut gezogen wird, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Folienhaube vor 
dem Uberziehen wenigstens im Bereich der Haubenseitenwande zuzatzlich in vertikaler Langsrichtung urn 
mindestens 5 % ihrer vertikalen Ausgangslange im quergestretchten Zustand langsgestretcht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafl das Folienmaterial urn 10 - 15 % 
io langsgestretcht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. dafl die Folie bzgl. ihres Zufuhrzustan- 
des in an sich bekannter Weise urn wenigstens 10 % quergestretcht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. dafl die Folien urn etwa 15-20 % querge- 
stretcht wird. 

/s 5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 das Langsstretchen der 
Folienhaube wenigstens teilweise beim Uberziehen der Folienhaube uber das zu umhullende Stuckgut 
erfolgt. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl das Langsstretchen der 
Folienhaube wenigstens teilweise beim Abziehen der Schlauchfolien. vom Folienvorrat erfolgt 
20 7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden AnsprOche. dadurch gekennzeichnet da/J 
ein Abziehen von Schlauchfolie vom Folienvorrat zur Bildung einer weiteren Folienhaube bereits eingeleitet 
wird. bevor das zuvor zu umhullende Stuckgut fertig umhGllt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeichnet, da/3 das Abziehen von Schlauchfolie vom 
Folienvorrat zur Bildung einer weiteren Folienhaube sogleich nach dem Abschneiden der zuvor gebildeten 

25 Folienhaube eingeleitet wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, bei dem zum Umhullen der 
mit der Folienhaube nicht zu bedeckenden Unterseite des 2u umhullenden Stuckgutes unmittelbar unter 
dem zu umhullenden Stuckgut eine Rachfolie angeordnet wird. die 'grofler ist als 'die Grundflache des 
Stuckgutstapels, dadurch gekennzeichnet daiJ die seitlich Ober das zu umhCllende Stuckgut vorstehenden 

30 Randabschnitte der Flachfolie vor dem Uberziehen des StUckgutes mit der Folienhaube nach oben an den 
Stuckgutstapel angelegt werden. 

10. Vorrichtung zum Umhullen von Stuckgut mittels Stretchfolie, insbesondere von gestapelten Stuck- 
gutteilen. wie bspw. und insbesondere mittels einer Palettiervorrichtung gebildeter StOckgutstapel. die aus 
mehreren ubereinander angeordneten Stuckgutlagen bestehen mit einer (Schlauch-)Folien-Abzugseinrich- 

as tung, mittels welcher schlauchfoVmige Stretchfolie abschnittsweise von einem (Schlauch-)Folienvorrat abzu- 
Ziehen ist: einer der Abzugseinrichtung nachgeordneten Aufspreizeinrichtung, mittels welcher die schlauch- 
fdrmige Stretchfolie an ihrem freien Endabschnitt aufzuspreizen ist; ggf. einer der Aufspreizeinrichtung 
nachgeordneten Reffeinrichtung zum Reffen des Folienabschnittes uber eine vertikale Strecke, die kleiner 
ist als die Lange des Folienabschnittes; einer Schweifleinrichtung zum Abschweiflen eines von dem 

40 Folienvorrat abgezogenen Schlauchfolienabschnittes an dessen dem Folienvorrat zugekehrten Endabschnitt; 
einer Schneideinrichtung, mittels welcher jeweils eine beim Abschweiflen gebildete Folienhaube von dem 
Folienvorrat abzutrennen ist, einer Quer-Stretcheinrichtung. mittels welcher der Folienabschnitt in horizonta- 
ler Querrichtung zu stretchen ist; und einer (HaubenQberzieh-)Hubeinrichtung, mittels welcher die quer 
gestretchte Haube uber das zu umhullende StUckgut zu Ziehen ist, gekennzeichnet durch eine Langsstret- 

45 cheinrichtung (14. 24). mittels welcher der Foltenabschnitt/die Folienhaube (3*) in vertikaler Langsrichtung 
(25) urn mindestens 5 %. vorzugsweise 10 - 15 % langszustretchen ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10. mit einem das gereffte Folienmaterial beim Reffen aufnehmenden. 
beim UmhQIIen vertikal beweglichen Reffrahmen, dadurch gekennzeichnet dafl der Reffrahmen (14) 
Bestandteii der Langsstretcheinrichtung ist. 

so 12. Vorrichtung nach Anspruch 11. dadurch gekennzeichnet. dafl der Reffrahmen (14) Langsstretchmit- 
tel aufweist, die oberhalb der beim Reffen gebildeten Falten mit dem Folienmaterial reibschltissig in Eingriff 
zu bringen sind und beim Absenken des Reffrahmens (14) eine ein Langsstretchen bewirkende, vorgegebe- 
ne Zugkraft auf das Folienmaterial ausuben. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekennzeichnet. dafl die Langsstretchmittel im wesentlichen 
55 stabfbVmig ausgebildete Langsstretchelemente aufweisen, die sich im wesentlichen in Querrichtung erstrek- 

ken. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dafl die Langsstretchelemente wenigstens 
in den Eckbereichen des gedffneten Folienschlauches anzuordnen sind. 
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15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dafl die Langsstretchelemente an der 
Innenseite des Foiienschlauches anzuordnen sind. 

16. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Anspruche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Langsstretchmittel antreibbare bzw. bzgl. ihres Rohwiderstandes einstellbare Langsstretchrollen bzw. - 

5 walzen aufweisen. mit denen dem Fo lien material in Langsrichtung gerichtete Reibkrafte einzupragen sind. 
welche grdfler sind als die zum Glatten der gerefften Folie erforderlichen Krafte. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, da/J die Reffeinrichtung (9) Reffrotlen (15) 
aufweist. die gegen Reffbacken (13 ) od.dgl. arbeiten und Bestandteil einer wegschwenkbaren Reffeinheit 
(9) sind. 

io 18. Vorrichtung nach Anspruch 17. dadurch gekennzeichnet, dafl die Reffeinheiten (9) von auflen her 
gegen die Stuckguteinheit zu schwenken sind. 

19. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der AnsprUche 8 bis 18, gekennzeichnet durch die 
Verwendung einer Stretchfolie mit einer Ausgangsdicke von ca. 50 - 250 urn. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, gekennzeichnet durch die Verwendung von Folien mit einer Dicke 
is von ca. 100 bis 120 urn. 
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Abb.43 
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